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Packaging mmerai wool sheets or roPs - by compression, wrapping, 
stacking, compression and b'mdmg steps 
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ji Process comprises (;} pacing sheets or roils on top of or alongside one another to form a layer; (ii) 
ji con 1 pressing the layer such that the original dimensions are recovered on subsequent release of the 
ji compression; (Hi) wrapping the compressed layer with plasties foil such the* two opposite layer end 
ji faces remain expose*: (iv) thermally shrinking and men cooling the plasties foti; (v) stacking several 
ij Isyeraon top of or alongside one another to form a transport unit; (v;> compressing the transport unit by 
ij ari gjrnt. which ensues- subsequent re-expansion of the sheets or roils on release of the- compression; 
:: (viij binding the transport unit to maintain the compression; and (vili) applying reinforcement at toast to 
; one edge of the 'transport unit; ADVANTAGE - Savings in packaging materia: are made, the mineral 
■ woo* produce are only moderateiy compressed so that their inherent elasticity 'is not last, and large 
transport units can be produced. 
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Pfufungsaotrag a^rrj. § 44 PatG 1st gesielit 

Verfahren und Vorrichtung zuro Komprimieren und Verpacker* von Flatten odar Rollen aus Mineraiwoiie 

@ Bairn Kompnrruerw ursd V&rpaekan von Matters oder 
Rollers aus MinerafcvoiJe, insfeesondsre Stamwoite, kcmmt as 
dsrauf an, Voforoan d©r ft&naraJvvoHprodufcta 2u ver minder n, 
sovytriM fOr die Lagerftsttung ais aueh ftir den 
vorn Hersteilen^erk *ti dsn Han-dJem und zur 
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erhebficfra flange an Verpackungsrnster iai zu 
die M *ner<$ ivvo>$ produkte wahrand der Verrlhge- 
Voiuroans serionend babandeln, so dag die 
jnnewohneride Eiasiizitat nieht v&Horengaht und um gra&e 
Trarvsportanhe&en ft&rsteifen 2ii korvnen.. wird vorgescfcia- 
g&r\ } etna Ansan$ Flatten odsr RoHen uber- oder nebenainan- 
der 2JU schiehtan, diesa in bestiraroter We*se 2u kGmpdmie- 
ren, die kompfimieria Schicht roit emer Kunststoffoiie 
umMllen und die KynstssoffoUa zu schrurnpfen und an- 
scrniaSand ab&jftien Hassan. £$ v.wd dann aina Anaahi von 
Schichten ubar* otfar nabanamandar ainer Transported 
halt gestapeli, die weherKlft koroprimiert wtrd. Scniie&fich 
wlrd be* AufrechterhaStung der Kornpression die Transport- 
emhaif etag6fa&t< and as warden Varstarkungen angehracnt. 



m 



I 

Beschreihung 

Die Erfindtmg bezieht sich auf ein Verfahren zum 
K-ompnmieren und Verpacken von Flatten oder Rolien 
aus Minerahvoiie. Insbesondere Steinwolle. 

Derariige Verfahren sind bereits in mehreren unter- 
schiediich^n Ausfuhrungen bekannt Ein gemeinsames 
Zle! 1st, das Voiumen der Miner alwolleprodukte zu ver- 
mindcrn, und zwar sowohl fiir die Lagerhaitung ah auch 
fur den Transport vera Hersteilerwerk zu den H&ndiern 
und Semlieb zur BausteHe. Mlneralwolieprodukie.. ins- 
besondere solche, die zu Wkrme- oder Schalldamrn- 
zwecken an Gebauden verwendet werden solten, haben 
em sehr koines Raumgewicht von in der GroBenord- 
nung zwischen 12 kg/m 3 bts 60 kg/m 3 . Der groSte Teil 
des Volumens, mmsfeh etwa 97% bis 99,5% besteht 
somit aus Luft, wahrend nur die restlichen Prozentzah- 
!en das eigemliche Material der Mineralwolle betreffen. 
Die Luft ist aber in unendlich vielen winzig kieinen Rati- 
men zwischen den eigentiidien Minaralfasefn weitge- 
hend eingeschlossem Wenn as also darum geht, das Vo- 
iumen von Mineraiwollproduktea voruhergehend zu 
vernngern, so stellen diese unendlich vielen Luftein- 
schliisse ein erhebliches Problem dar, wie weiter unten 
noch naher erlautert wird. 

Aus der EP-Bl-OO 72 302 ist bereits ein Verfahren 
zum Verpacken von kompressiblen Flatten mit einer 
ganz bestjmrnten ReihenfoSge bzw, Aufeinanderfolge 
von Verfahren&scHriuen bekannt Hiernach wird zu- 
nachst ein Plauenstapel von wenigstens einer Hulle aus 
sehruxnpfbarem Kunststoff umhuili Danach wird in ei- 
nexti weiteren Verfahrensschriu der so umhulke Plat- 
tenstapei mil einem ersten Druck senkrecht auf die gn> 
Sen f iachen der Flatten heaufschlagt In dieser Verge* 
hensweise werden mehrere Nachteile gesehen, Einmal 
hat der Fiattenstapel, der von dem Kunststoff umhiiilt 
wird einen wesentiieh grotkren Umfang als der Flatten- 
stapel nach dem Beasifsehlagen mil Druck. Es wird so- 
mit fiir die zuerst aufgebrachte Kunststoffhaile eine 
sehr groBe Materialmenge benotigt Zt^rn anderen ist 
der Schrumpfungsgrad des Kunststoffes begrenzt, so 
daS der Piattenstapel sieh gegeniiber der durch die 
Druckbeaufschlagung erzieken Form wieder ausdeh- 
nen wird Hiermit im Ziisammenhang stent die weitere 
Erseheinung, da8 bei einfacher Druekbeaufschlagurig 
die Luft aus den unendlich vielen kieinen LafteinschKiS- 
sen nicht ^chneil genug nach auSen austreten kann urxd 
zwar einmai wegen des Hindernisses der Mineraifasern 
und zum anderen wegen der vorher vorgesehenen Urn- 
huiksng. AnSerdem pflanzt sich der Druck der Druckbe- 
aufsehiagung nicht gfeichroaSig durch den unihullten 
Plattenstapel fort, vieimehr warden die einander gegen- 
Oberiiegenden beiden Bereiche des Fiattenstapels, die 
vom Dmck beaufschiagt werden, zumindest anfangs be- 
senders stark zusammengedrOckt Dies gilt sowohl fur 
die LufteinsCxhlusse als auch fur das eigeniiiche Mineral- 
woUmaterial Die Mineraifasern in diesen Bereichen 
konnen somit so stark deformiert werden, daB die Flat- 
ten vor Gebraueh, d h. nach Wiederoffnen der Umhui- 
lung nicht mit Sicherheil und nieht volLstandig wieder 
ihre ursprtingiiche Dicke einnehrnen. Diese zuvor erlau- 
terten Nachteiie ireten sinngem^S auch bei den weite- 
ren bekannten Vertahrenssehritten auf, die mlt dem 
xweiierj Kornprimieren zusamrnenhangen. 

Desweiteren ist aus der EP-BI-00 22 417 ein Verfah- 
ren bekannt wonach zusammendriickbare Materiairol- 
!en zwischen profilierten Flatten zusarnrnengedrueki 
werden, wobei die Flatten im Querschnitt dreieckig pro- 
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filierte TeHe aufweisen, die zwischen d^e Roilen eingrei- 
fen. Nach dem ZasammendrCicken werden die Stapel 
einschlieiijch der i>ro^Herten Flatten und zusiisdiehen 
Wandjetlen an den Siirnseiten darch Binder xusam- 
5 mengehalten. Durch die profilierten Flatten t*nd Wand- 
telle ist ein groSer Materiabufwand erforderiich. Au- 
flerdem hi auch hier keine gieiehma&ige Drnckvenei- 
lung gegeben, wet! die direkt vom Druck beaufschlagten 
Teiie der Rolien staxker xusammengedruckt werden ais 

jo die mUtieren Ro!lenbereiche< 

Desweiteren ist a«is der US-PS 34 99 261 ein Verfah- 
ren sowie eine Vorrichsung bekannt, wonach ein Stape! 
aus MineraJwollplatten in einer Saugkarnmer einem Un* 
terdruck ausgesetzt wird, so daS die Luft aus den Flat- 

j 5 ten abgesaugt und damit eine VoJumenverringerung er- 
reicht wird- Gegebenenfalls kann auch zu$&'tzjich ein 
rnechanischer Druck auf die Flatten des Fianenstapels 
aufgebracht werden, Dabei wird angestrebt, daS die Mi- 
neraifasern nicht brechen und die Flatten spater vor 

20 GebraiiCh moglichst wieder auf ihre ursprungliche Dik~ 
ke expandieren. Nach der Voiumenverringerung wird 
der Plattenstapel mit KraftpapUsr nn^geben und dieses 
festgekiebt Nach die^em Stand der Technik entstehen 
nur verhaltnism^Big kteine Verpacku'ngseinheiten, de- 

25 ten Haindhabung bei der Lagerhaltung und beim IVans- 
port umst^ndlich md arbeitsaufwendig ist. 

SchlieflSich 1st aus der GB-FS ! 1 47 445 bekannj, zu- 
sammendrOckbares Material paketweise in einem luft- 
dichten Sack unterxubringen and zur Verringening des 

30 Voiumens die Luft aus dem Material abxusaugen. Dabei 
wird unter Zwischenschaltung von Kartonteiien mit ei- 
nem kornpliziert aufgebauten Container gearbeitet* der 
einen groSen Bauaufwand bedingt. 
Demgegenuber hegi der Erf indung die Aufgabe zu 

35 Grunde, ein Verfahren zu senate n, durch wekhes eine 
erhebHche Menge an Verpackungsmaterial erspart 
wird, durch welches ferner die Mineralwoilprodukte 
wahrend der Verringerung des Voiumens schonend be- 
handeh werden, so daB die innewohnende Eiastizitat 

40 nicht verlorengeln und durch welches groBe Transport- 
einheiten herstellbar sind. 

Die gesteihe Aufgabe wird erOndungsgernkjB durch 
die nachfoigenden Verfahrensschritte ge&t: 

a) eine Anzahl Flatten oder Rolien werden Sber- 
45 oder nebeneinander geschichtet, 

b) die so gebildete Sohicht wird einem sok'hen 
Komprimierungsvorgang unterworfen^ daS das 
sp&iere Wiederaufbiiihen der Flatten oder Rolien 
nach dern Aufheben der Kompressten auf die ur- 

50 sprungSichen Abrnessungen gesichert $st { 

c) unter Aufrechterhaltung der Kompression Urn- 
huISen der komprirnierten Schicht mit einer Kunst- 
stoffoiie derart, daS zwei einander gegenuberlie- 
gende Stirnf iachen freibieiben, 

55 d) Schrumpfen der KnnststofMie unter Warmeein- 
wiriciing mit ansehheSendem Abkuhien< 

e) Stapeln einer Anzahl von Schiehten uber- oder 
nebeneinander zu einer Transporteinheit 

f) die Transporteinheit wird mbdestens einem wei- 
60 teren Komprimiernngsvorgang bis zu einem Kom- 

pressionsgrad unterworfen, daS das spaiere Wie- 
deraufblahen der Flatten oder RoHen nach dem 
Aufheben der ^Compression gewahrleistet ist, 

g) Einfassen der Transporteinheit derart> daB die 
65 weitere Kompression aiifrechterhahen wird.. 

h) Anbringen von VersULrkungeit mindestens an ei- 
nigen Kanten der Transporteinheit. 

Auf diese Weise wird einmal erhebhch an Verpak- 
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kungsmaterial, insbesondere an die Umhuilung bikiende 
Kunststoffoh'e gespart. Durch die an das Material der 
MineraiwoMe angepaSten Kompressionsvorgange* die 
insbesondere von der jeweiiigen Diehie bzw, dem 
Rauingewicht der Miner ajwojle abhangen, werden die 5 
Fasern nicht einer unsu&ssig hohen Beiastung ausge- 
setzt, so daS sie sich nach der Kornpressionsentiastung 
wleder nahezu $x*f die ursprilng&ehe Form zuruekver- 
formen, dk Flatten oder Roller* also ihre ursprOngliche 
Dleke wiedar erreichen\ Der wekere Vorteil besteht to 
darin, daS groSe Transporteinheiten mit geringern Ma- 
teriaiaufwand herstelibar sind, die gleiehzeitig die La- 
gerhakong und den Transport veremfachea 

Vortdlhafterwebe werden die K-ompressionsvorgan- 
ge nach einer Zehjkurve in Abhangigkeit von der Aus- 5.5 
irittsgeschwmdigkeit oder dem Austritts volume n der 
Luft aus den kieinen Luftraumen zwisehen den Mineral- 
fasern gesteueri Diesen hegt die Erkenntnis zu Grunde, 
daS die Luft wahrend des Kompressionsvorganges aus 
einem Mineraiwpilmatenal mit kieinem Raumgewicht 20 
ieichler austreten kann, der Stromungswiderstand 
durch die Mineralfasem geringer ist ais bei einem Mate- 
rial mix hohem Kaumgewichi Gerade mit steigendem 
Raumgewicht erhoht sich aber die Gefahr, daS durch zu 
schnel! bewirkte Komprsssion erne unglelchmtBige 25 
Druekvsrteilung und damit eine unterschiedliche Ver~ 
formung der Mineraifasem eintntt Die Kornpresskms- 
vorgange konnen mechanisch und/oder durch Vakuuro* 
erzeugung vorgenomrnen werden. Es eropfiehlt sich> 
beide Kampressionsvorgange gfeichzemg vorzunelv 30 
men> wobei die Druckameile zwischen der mechanic 
sehen ^Compression einers&its und durch Vaku umerzeu- 
gang andererseits wiederum von der Dichte bzw, dem 
Raumgewieht des Produkt&s abhangig gemacht werden 
soShen, Durch die meehanische Kompression wird 35 
gleichxeitig eine Fiihrung und Halterung des Produktes 
erreicht 

Eine wesentiiche Erleichterung des Austritts der Luft 
aus den uraahlig vieien und kleinen Raumen zwischen 
den Miner alfascrn und damh eine Vergleichm^Eigung 40 
der Drnckverteilung uber das Frodukt wird dadurch 
erreicht, daS die Schidnungen und SiapeivGrg^nge bei 
einer solchen Ausrichtung der Flatten oder Roiien vor- 
genomrnen werden, daB die Fasern inr*erhaib der Plat- 
ten oder Roiien mogiiehst senkreeht zu den freibieiben- 45 
den Stimfl^ehen vedaufen. Es ist bekannt, da8 sich die 
Mmeralfasern bei dzr Her$t&l\mg von Mineralfaser- 
bahnen v von denen dann die Flatten oder Roiien abge- 
schnitten werden, weitgehend paraljei zu den groBen 
Oberfl^chen der Bahnen orientieren. In der zuvor eri&u- 50 
terten richtigen Au^richtung der Flatten oder Roiien 
wahrend der Kompressionsvorgfcgs wird somit der ge- 
ringste Str>5mungsw r iderstaBd durch die Fasern erreicht 

Vorteiihafterweise wird die Transporteinheit nach ei- 
ner welteren Kompression ur>d unter Aufreehterhaktmg 55 
dieser Kompression jnit einer weneren Kunststoffolie 
umhullt Da die Luft wahrend der Kompressionsvorgan- 
ge aus dem Mineraiwolhnatenai sum Teil entwichen ist, 
und zwsr so weit, dafi insgesamt gerade der hdchsimog- 
iiche KompressioMgrad erreicht jst, ist innerhalb der eo 
kieinen Luftraume kein Oberdruck mehr vorhanden, so 
daB die Kunststolfolie auch nur einen entsprechend ge- 
ringen Innendruck durch die Mineraiwoile aushaiten 
muB und damit keine Gefahr besteht, daS die Kunst- 
stof foiie aufreiSt 

Fur die Lagerhakung und auch fur den Transport ist 
es vorteilhaft> daS die komprimierte Sehicht und/oder 
die komprimien^ Transporieinheit allseitig von FCunst- 



stoffolien umhullt werden. Das aiiseitlge UmhUllen kann 
zweckmafiig in mehreren Arbeitsschntten vorgenorn- 
men werden, 

Andere Yerstarkungsmoglichkeiten besfcehen darin, 
daB die Transportelnheit von die Kompressionen auf- 
reehterhaltenden flexible** zugfesten Btodern Uingeben 
werden oder daS die Transporteinheit von eif^em Lat- 
tengeri'jst mit quaderforrnigen Konturex^ eingefaSt wird. 
Beide MaSnahmen erfordern nur einen geringen Mate- 
riaiaufwand. 

Stati fiachiger Kunststoffolien fur die Ummantehmg 
vorzusehen, 1st es in manchen Fallen vorteUhaft, daS die 
Foiien in Form von endiosen, im Quersehnitt rechtecki^ 
gen Schiauchen auf die komprimierten Sehichten und/ 
oder Transporteinheiten aufgebracht und anschheBend 
auf entsprechende Lange abgeschnitten warden. 

Zur maschineilen Verarbeitung ist es yorteilhaft, 
wenn die Sehichten aus sechs bis zwolh vorzugsweise 
sieben, Flatten oder Roiien gebiidet werden. Dies gilt 
fur kleine oder mittferen Dicken der Piatt en oder der die 
Roiien btidenden Bahnen, Bel sehr dickwandigen Fiat- 
ten oder Roiien ist es zweckmaSig, die Sehichten mit 
einer geringeren Anzahl, vorzngsweise drei bis fanf 
Flatten oder Rallen zu biiden. 

Die Erfindung bezieht sich ferner auf eine Vorrich- 
tung zum Komprimieren und Verpacken von Flatten 
oder Roiien aus Mineraiwolle, insbesondere SteinwoUe. 
Die Vorrichtung ist gekennzeichnet durch die nachfol- 
genden Vorrichtungsstationen: 

a) eine Fordervorrichtung, wekhe aile Vorrich- 
tungsstationen in ihrer Reihenfoige rniteinander 
verbindet, 

b) eine Vorrichtungsstation, in welcher eine Anzah! 
Flatten oder Roiien tiber- oder nebeneinander 
schichtbar ist, 

c) eine Komprimiemngsstation, in der die gebiide- 
ten Sehichten taktweise zusannnenpreBbar sind, 

d) kombiniert mit der Komprimienmgsstation eine 
Vorrichtung zum Umhuiien der einzeinen kompri- 
mierten Sehichten mit einer Kunststoffehe und zum 
ZusammenschweiSen entsprechender benachbar^ 
ter FoIienrander f 

e) eine Schrumpfstation zum Schrumpfen der 
Kunststoffolie unter W^rmeeinwirkung mit an- 
scblieSendem Abkuhien, 

0 eine Vorrichtungsstation zum Stapein einer An- 
zahi Sehichten uber- oder nebeneinander zu einer 
Transporteinheit { 

g) erne wekere ICornprimierungsstatio^ In weicher 
die emzelnen Traiisporteinheiten taktweise erneut 
zusammenpreSbar sind, 

h) eine Vorrichtungsstation zm\ Einfassen jeder 
Transporteinhelt unter Aufrechterhahung der 
Kompression, 

k) eine Vorrichtungsstatjon, in welcher mindestens 
einige Kanten der Transporteinheiten verstarkbar 
sind, 

Eine vorteilhafte Ausgestaifnng der erfindungsgerna- 
Ben Vorrichtung wird erreicht durch eine R-Oinprimie- 
rungsstation> in weicher der mechanische FCompres- 
sionsvorgang dnvch einen FreBstempel mit FreSpIatte 
und die Vakuumkompression durch zwei einander ge- 
genuberiiegende an offenen Stimseiten der Sehichten 
oder Transporteinheiten anhegende Vakuumkarnn^ern 
erzeugbar sind, Es versteht sich, da8 die Vakuumkam- 
mern so gestaitet sind, daB keine Fasern aus dem Mine- 
ralwolieerzeugnis abgesaugt werden. 
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K Verfahren sum Kprnprimieren und Verpacken 
von Batten oder Ronen aus MineralwoSie^inshc- 
senders StetnwoHe, gekennzeichnet darch die 5 
nachfoigenden Verfahrensschriite: 

a) eine Anzahl Flatten oder Rollen werden 
Ober- Oder nebeneinander geschichtet, 

b) die so gebiideie Schicht wird einem solchen 
Kamprimkrirngsvorgang unicrworfen, daS 10 
das spitfire Wieder&ufbl&hen der Flatten oder 
Rolien naeh dem Aufheben der Koropression 
auf die ursprOr*gHchen Abrnessungen gesichert 
1st 

c) unter Aufrechterhalturig der Kompression 55 
Umhullen der kompriinserten Schicht mit einer 
Kunststof folic derart da£ ?.wei einander ge- 
gen&berliegends Stirnflaehen freibteiben, 

d) Schrumpfen der Ku^sisioffoHe unter War- 
meeinwirkung mix anschlieBendem Ahkiihlen> 20 

e) Stapeln einer Anzahl von Schichten uber- 
oder nt beneinander zu eiher Transporteinheiu 

f) die Transporteinhek wird mindestens einem 
welteren Komprimienrngsvorgang bis 2t£ ei- 
nem Kompressionsgrad unierworfen, daS das 25 
spaiere Wiederaufh&hen der Flatten oder 
Roller: naeh dem Aufheben der ^Compression 
gewahrleisiel t$t 

g) Einfassen der Transporteinheti derart, dafi 
die weitere ^Compression aufreehterhalten 30 
wird, 

h) Anbringen von Versi&rknngen mindestens 
an einigen Kanten der Trarisporteinheit, 

2. Verfahren nach Ansprtjeh l< dadureh gekenn- 
zeiehnet, daE die Ko-npressionsvorgSnge mecha- 35 
nisch und/oder durch Vakuumerzeugtmg verge- 
notnmen werden, 

3. Verfahren nach . Ansp-ruch ! oder 2, dadureh ge- 
kennxeiehnei, d&8 die Schiehtungen md S tape Ivor- 
gange bei einer solchen Ausrichtung der Flatten 40 
oder Roll en vorgenornmen warden, da8 die Fasern 
innerh&ib der Flatten oder Rolfen mdglichst senk- 
recht 21* den ffeibieibenden Siirnf&ehen verJaaf en. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadureh gekermzeichnet, dafi die Transporteinheit 45 
nach der weiteren Kompression und Aufrechter* 
h&ltung disser Compression mit einer weiteren 
Kunstsioffoiie umhulh wird. 

1 Verfahren nach Anspruch 1, dadureh gekenn- 
zeiehnet> daS die kompnmierte Schicht und/oder 50 
die kompnmierte TransporteSnheit allseitig von 
Kumtstoffoiien umbuiit werdea. 

6. Verfahren naeh einem der Ansprftchs 1 &s 5, 
dadureh gekennzeichaet, daB die Transponeinheit 
von die Kompre$sionen aufreehterhalienden flexi- 55 
biexj zugfesten Biitidern umgebett werden, 

7. Verfahren nach einem der vcrhergehenden An- 
spruche, dadureh gekennzeieh^et, daB die Trans- 
porteinheit von einem Lattengerust mil quaderfor- 
migert Konturen eingefaBt wire. m 

8. Verfahren nach Anspn-ch 1, dadureh gekenn- 
^eichnct, daB die Foiien in Form von endiosen. im 
Qmrschmti rechteckigen Sch^uchen auf die kom- 
primierten Schicliten und'oder Transporteinheiten 
aufgebraeht und ^nschlieSend auf entspreehende §s 
L&nge abgeschnitten warden. 

9. Verfahren naeh Ansprueh S, dadureh gefcenn- 
zcichnet, dafi die Schieh ten aus sechs bis 2 wolf, vor- 
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zugsweise sieben, Flatten oder Rolien gebiidet wer- 
den, 

10. Verfahren nach Anspruch 1 f dadureh gekenn- 
xeichnet, da8 die Schichten a^ss drei bis fOnf sehr 
dickwandigen Flatten oder RoHen gebiWet werden. 
\L Verfahren nach Anspruch 2> dadureh gekenn- 
zeichnet, daS die Kompresstonsvorgange naeh ei- 
ner Zetdkurve in Abh^ngigkeit von der Ausinttsge- 
sehwindigkeit oder dem Austnttsvolunlen der Lufi 
aus den kleinen Luftraumen 2wi$chen'-<ten Mineral- 
fasern gesteuert werden, 

12/Vornehtung turn Komprinheren und Vsrpak- 
ken von Flatten oder Rollen aus Minerai wohe, ins- 
besondere Stein woile, gekenn^eichnet durch dk e 
naehfoigenden Vornehttmgsstationen : 

a) eine Fordervdrrichtung, weiche aiie Voir-, 
richtungsstationen in ihrer Reihenfolge mitein- 
ander verbindet, 

b) eine Vorricbtungsstatioa in weicher eine : 
Aniahi Pbtien oder Rolfe?) fiber- oder neben- 
einander schiehtbar 1st, 

e) eine Komprimierungsstatiort, in der die ge~ 
bildeten Schichten taktweise susamrnenpreS- 
bar sind, 

d) kombimert mit der Kompri?nierungsstation 
eine Vorrichtung zum UmhilSen der eihEeinen 
komprimierten Schieh? en mit einer Kxnsm~ 
stoffolie und zum ZusammenschweiSen ent- 
spreehender benachbarter Foiienrander < 

e) eine Schrumpfstatiorj sum Schrumpfen der 
Kunststoffoiie unter Wirmeeinwirkung mi 
anschheSendem A bkuhien, 

f) eine Vornchiungsstation sum Stapein einer 
Anzahi Schichten uber- oder nebeneinander 
zu einer Transportemhek, 

g) eine weiiere Kompnmierungsstation, In 
weieher die ein^elnen Transporteinhesten 
taktweise erneut xusanm^enpreBbar sind, 

h) eine Vorrichtungsstation xum Einfassen je~ 
der Transporteinheit unter Aufrechterhaftung 
der Kornpression, 

k) eine VomchtungsstaUon, in weicher minde- 
stens einige Kanten der Transporteinheiten 
verstarkbarstnd. 
13. Vorrichtung naeh Anspruch i£ c gekennzeichnet 
dureh eine Komprimierungsstatidn< in weieher der 
meehanisehe Kompressionsvorgang durch einen 
FreSstempei mit PreSplatte und die Vakuunikom- 
pression durch £wei einander gegen^berliegende 
an offenen Stirnseiten der Schichten oder Tram- 
porteinheiten anliegende V^kuumkammen^ er- 
zeugbarsind 



